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Verfahren und Vorrichtung zum Zusammenbauen von Isolierglasscheiben 

Verfahren zum Zusammenbauen von tsolierglasschet- 
ben aus Glastafeln in einer wenige Grade gegen die Senk- 
rechte geneigten Orientierung, durch 

- waagerechtes Fordem einer ersten an einer ihrer Ra- 
cheh abgestOtzten GlastafeJ in jener Orientierung bis in 
eine bestimmte erste Steitung auf einer ersten Barm, 

- waagerechtes Fordem einer zweiteh.an einer ihrer Fla- 
chen abgestOtzten Glastafel in jener Orientierung bis in 
eine bestimmte zweite Steilung auf der ersten Bahn, 

♦ Vert a gem der ersten und der zwerten Glastafel auf eine 
zur ersten Bahn parallele zweite Bahn, 

- waagerechtes Fordem einer dritten an einer ihrer Fla- 
chen abgestOtzten Glastafel in jener Orientierung auf der 
ersten Bahn in jene bestimmte erste Stellung, 

- waagerechtes Fdrdern einer vierten an einer ihrer Ffa- 
chen abgestOtzten Glastafel in jener Orientierung auf der 
ersten Bahn in jene bestimmte zweite Stellung, wobei 
entweder die erste und die zweite oder die drttte und die 
vierte Glastafel auf ihrer nicht abgestOtzten Flache einen 
rahmenformigen Abstandshatter tragt, 

- Posttionieren der beiden Glastafel paare parallel und 
deckungsgleich mrt Abstand voheinander, 

- gleichzeitiges Gberfuhren der so posftionierten Glasta- 
felpaare in eine Zusammenbau- und PreBvorrichtung, 

- gleichzeitiges Zusammenfugen der beiden Glastafelpaa- 
re zu zwei IsoJierglasscheibenrohlingen durch Parallelver- 
schieben der ersten und zwerten Glastafeln oder der drit- 
ten und vierten Glastafeln und 

- gleichzeitiges Verpressen der ~ 
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Beschreibung uberrunrt und in dieser paarweise zur Deckung gebracht, 

' einander paarweise angenahert, ihr Zwischenraum mil ei- 

In vertikalen IsoUergUisfertigungslinien werden Isolier- . nem Schwergas gefuilt und dann werdcn sie unter Bildung 

glasscheiben und Glastafeln, aus denen Isoherglasscbeiben von zwei Isolierglasrohlingen verpreBt. 

zusammengebaut werden, auf einem Waagerechtrorderer 5 Der voriiegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, - 

stehend und dabei wenige Grade gegen die Vertikale geneigt ein Verfahren und eine \brrichtung zum Zusammenbauen 

abgestGtzt bearbeiteL Auf dem TOjagerechtforderer aus ei- von Isolierglasscheiben anzugeben, mil welchen sich die 

ner Waschmaschine konunende Glastafeln werden auf ein- Taktzeit gegenuber herk6mmlichen vertikalen Fertigungsli- 

anderfolgend auf Sauberkeit kontroUiert FQr die Herstel- men fur Isolierglasscheiben veridirzen lafit 

lung von Isolierglasscheiben, die aus zwei Glastafeln beste- 10 Diese Aufgabe wird gelost dutch ein Aferfahren nrit den 

hen, wird auf jede zweite Glastafel ein rahmenfornuger Ab- im Anspruch 1 angegebenen Merkmalen sowie durch eine 

standhalter geklebt oder durch Extrudieren eines thermopla- \fcrrichtung mit den im Anspruch 15 angegebenen Merkma- 

stischen Stranges aufgetragen. Der Waagerechtforderer for- ten. \brteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind Gegen- 

dert die Glastafeln aufeinanderfolgend in eine Zusammen- stand der abhangigen Anspruche. 

bau- und PreBvorrichtung, die ublicherweise aus zwei zuein- 15 ErfindungsgemaB werden in einer Zusammenbau- und 

ander parallelen PreBplatten besteht, von denen eine fest- PreBvorrichtung zwei Glastafelpaare gleichzeitig zuerst zu- 

stent und die andere demgegenuber abstandsveranderlich sammengefugt und dann verpreBL Im Gegensafz zur 

ist Zunachst wird die erste Glastafel in die Zusammenbau- DE 92 05 069 U werden die dafur benotigten vier Glastafeln 

und PreBvorrichtung gefordert, wobei sie sich an die festste- jedoch nicht einzeln aufeinanderfolgend in die Zusammen- . 

hende PreBplatte leant; sie wird. in vcrbestimmter Lage po- 20 bau- und PreBvorrichtung uoerfiihrt, vielinehr werden sie 

sitioniert, dann wird die bewegliche PreBplatte der ersten bereits zuvor paarweise parallel und deckungsgleich nrit 

Glastafel angenShert, saugt sie an, nimmt sie von der ersten Abstand voneinander positioniert und so position iert werden 

PreBplatte ab und entfernt sie von dieser. Die erste PreB- die beiden Glastafelpaare gleichzeitig in die Zusammenbau- 

plane ist danacfa frei, urn die zweite, mit dem Abstandhalter und PreBvorrichtung uberfuhrt und darin gleichzeitig zu- 

versehene Glastafel aufzunehmen, welche nun in die Zu- 25 nacbst zusammengefugt und danach verpreBt, ggfs. 

sammenbau- und PreBvorrichtung gefordert wird, bis sie der auch vor dem endgultigen Verpressen mit einem Schwer- 

ersten Glastafel deckungsgleich gegenuberiiegt Dann wird gas gefuilt, insbesondere nach einem der in den 

die bewegliche PreBplatte der feststehenden PreBplatte an- DB 4022 185 Al und DE38 32 836 Al offenbarten Ver- 

genahert, urn die beiden PreBplatten zusammenzufugen und fahren. Das. Positiorrieren der Glastafeln parallel und dek- 

zu verpressen. 30 kungsgleich zueinander, nachfolgend auch als Paaren be- 

Um zu erreichen, daB bei Isolierglasscheiben die Oberfla- zeichnet, kann vor dem Oberruhren in die Zus amme nbau- 

chen, welche mit den Stfitzeinrichtungen des Waagerecht- und PreBvorrichtung erfolgen, wahrend in der Zusammen- 

forderers in Beruhrung gekommen sind, stets auBen liegen, bau- und PreBvorrichtung noch die beiden vorhergehenden 

ist in der Ferdgungslinie auf die Station folgend, in welcher Glastafelpaare zusammengefugt, ggfs. mit einem Schwergas 

ein Abstandhalter auf eine der Glastafeln geklebt wird, nach 35 gefuilt und verpreBt werden. Wfenn danach die Zusammen- 

einem in derDE-44 37 998 A 1 offenbarten \torschlag ein bau- und PreBvorrichtung wieder geoffhet wird und die bei- 

Abschnitt des Waagerechtfdrderers samt Smtzeinrichtung den verpreBten IsoUerg^scheibenrahlinge die Zusammen- 

um eine zur Glastafel parallele, i.w. vertikale Achse urn bau- und PreBvorrichtung verlassen haben, konnen die bei- 

180° drehbar. Dadurch gelangt die auf dem betrefifenden den nachfolgenden Glastafelpaare gleichzeitig in die Zu- 

Abschnitt des Waagerechtforderers stehende Glastafel auf 40 sammenbau- und PreBvorrichtung einlaufen. Die Zeitspanne 

eine zu ihrer ursprunghchen Bahn parallele.Bahn. Auf der vom Beginn des Enlaufens bis zum Beginn des SchlieBens 

ursprOnglichen Bahn kann eine zweite Glastafel deckungs- der Zusammenbau- und PreBvorrichtung kann dabei vergli- 

gleich zur ersten Glastafel positioniert werden und gemein- chen mit der Zeitspanne, die dafur bei der in der DE-92 05 

sam kdnnen sie in dem durch die beiden B ahnen vorgegebe- 069 U offenbarten Arbeitsweise benotigt wird, ungefShr auf 

nen Abstand in eine Zusammenbau- und PreBvorrichtung 45. V 3 bis V 4 gesenkt werden. Entsprechend verringert sich die 

UberfUhrt werden, urn darin zusammengefugt und verpreBt Taktzeit der Zusammenbau- und PreBvorrichtung, von wel- 

zu werden. cher die Taktzeit der Isoherglas-Rrtigungslinie als Ganzes 

- Benutzer von Isoliergl as-Fertigungslinien fordern immer abhangt 

kurzerelaktzeiten. Die Taktzeit ist die Zeitspanne zwiscnen Um die Glastafeln vor dem Einlaufen in die Zusammen- 

der FertigsteUung zweier aufemanderfolgender Isolierglas- 50 bau- und PreBvorrichtung zu paaren, gibt es unterschiedli- 

scheiben. Die Taktzeit wird durch die langsamsten Arbeits- che Mdglichkeiten. Besonders bevorzugt ist die im An- 

vorgange in einer IsoUerglasfertigungslinie bestirnmt, bei spruch 3 angegebene Vbrtahrensweise, bei welcher die bei- 

welchen es sich um den Zusammenbau- und PreBvorgang den ersten der vier Glastafeln hintereinander positioniert, 

(insbesondere dann, wenn die Zusammenbau- und PreB vor- um 180° geschwenkt werden und dadurch auf eine zu ihrer 

richtung auch zum Fullen der Isolierglasscheibe nrit einem 55 ersten Bahn parallele zweite Bahn gelangen und dann mit 

Schwergas wie Argon verwendet wird, siehe z. B. die DE- den auf der ersten Bahn nachfolgenden dritten und vierten 

38 32 836 Al und die DE 40 22 185 Al) sowie um den Ver- Glastafel zur Deckung gebracht werden. Das ist z. B. durch 

siegelungsvorgang handelt, bei welchem in die vom Ab- eine neuartige Verwendung der aus der DE-44 37 998 A 1 

standhalter und den beiden Glastafeln begrenzte Randfuge bekannten Drehstatioh mdglich, welche bei der in der DE- 

ein aushfirtender Kunststoff, meist ein Polysulfid, eingeftUlt 60 44 37 998 Al beschriebenen Arbeitsweise nur jeweils ein 

wird (DE 28 16 437 C2, DE 28 46 785 C2). Glastafelpaar zur Deckung bringen und dann in die Zusam- 

Aus der DE 92 05 069 U ist es bereits bekannt, in einer menbau- und PreBvorrichtung uberfuhren kann. Erfindungs- 

Zusammenbau- und PreBvorrichtung, welche eine festste- gemftB wird eine solche Drehstation nunmehr aber dazu ver- 

hende PreBplatte und ihr gegenOberliegend zwei getrennt wendet, vier Glastafeln autzunehmen und paarweise dek- 

bewegliche PreBplatten hat, zwei Isolierglasscheiben gleich- 65 kungsgleich zu positionieren. Zu diesen Zweck wird im Ge- 

zeitig zusammenzubauen, mit einem Schwergas zu fullen genSatz zur Ofienbarung in der DE-44 37 998 Al durch die 

und zu verpressen. Dazu werden vier Glastafeln einzeln Drehstation nicht bereits nach dem Positionieren der ersten 

nacheinander in die Zusammenbau- und PreBvorrichtung Glastafel eine Drehung vollzogen, sondern erst nach dem 
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Positionieren von zwei Glastafeln Mntereinander auf dersel- Die beiden GTa^lpaare kann man im Prinrip^tad, 

ten Bahn. so daB zwei Glastafeln gleicbzeitig auf eine aufeinanderfolgeod in die Zusammenbau- und Prefivomch- 

^teB^^^werden,wo^die«steBahnfur tung fordem. Die ktlrzisje lataeit <^<*^***£ 

^ Enlaufcn und Posidonieren der dritten und vierten wenn man die beiden Glastafelpaare gteichzeit£ in the 

S^^e ^Tv^gung steht Das Paaren von vier Glasta- 5 Drehstation fordert. WShrend in d«JZu*uiunenbau- und 

f^^^^^^T^^tOsd^P^ PreBvoniehtung noch die bdden vortengeo 

^zwScLstafeln. ■drfbM*«m^r^'>w^ , * , ~^? , '5rt^ 
^^i*» ersten atfeir^Wa^^ gendenGlastafetabereitsindfeDreb^™^ 

and«herange»idettenGlastafe^ gepaart and danadi paarweise ^toeing • %m 

^Sg«^gebalten und dann gemeinsam um 180° ge- to menbau- und ReBvomchttmg uberfuhrt werden, sobaH 

drahCabermchtumeiiJevertat^Acb^soiKleniumeuie diese dazu bereit und geSffnet ist, 

^^^^^^l^mndeas^Wwk^Mnc GegenOber einer herk6nunlichen verokalen Fertigungsli- 

dTe^bgesCn Glastafeln gegen die Msrtikate geneigt ist. , melassensi«*dadun*dieTaktzeiten wesen^ch verktaen. 
Ab^StoDiehbeweglngum 180° befinden sich die Werden die vierGlasUifelngleichze.Ugin die Z^uiimen- 

erstenbeiden Glastafeln in ihier Endlage parallel zu ihrer 15 bail- und PreBvorrichnjnggeforde^ 

A^angsla^aiu^zu ihrer ursp^ ten M*teO, da£ Iman dort rntt emem gem«n^ Antaeb 

oaraLtenRtedobahn. In dieser Lage befindet sich die auskommt, insbesondete mil gemeinsamen AnmebsroDen 

^SSennSg^^^^^^^^ 01 ^ am unteren Rand der beiden PreBplar^n; in diesem Fall 

tttetain ihrcAWangslage anlehnen konnten, nicht mebr kann man ansteUe einer StOtzroUenasile fur den unteren 

Z^%6^^<^<3i^ln,so<mt asSt 2E. 20 Rand der erste^b^^tafeln <te an d« 

che Mittei vorgesehen sind, urn die Glastafeln an ihrw Au- PreBplatte angebrachten Fdrderrollen bis u *f^ bewe g h - 

Benseite oder^ ihrem Rand zu halten, damit sie nicht her- che PreBplatte verUingem und auf den For^Uen one 

abfidlen. AIs Mittei. um die ersten beiden Glastafeln an ihrer Folge von Spurtaanzen vorashen, die ak Ansch4ag und t:^- 

AuBenseite zu hallen, eignen sich Saugforderbande*, wie sie ^ fto den unteren Riiri der ersten b«to 

in der EP-A^O 225429 offenbart sind; soltto SaugforderbSn- 25 nen. tw,„~4.*„„.«-, 
der konnen die Glastafeln nicht nurh&igend batten, sondem Bei bekannten Zusammenbau- und PreBy^chtungen 

auch weiterfBrdem. AIs Mittei. um die ersten zwei Glasta- . hebt man, die Glastafeln vor dem Zusammenbau nut emer 

fTanlrem Rand zu batten, konnte man genutete Rollen Hebeeinrichtung um eine g^g^ ^^JbX 

vcrwenden. deren Drehaehsen rechtwinkHg zur Glastafet rechtffirderer ab. <BgjHecb«l P** man_ ^™*B>8£ 

^febe^orientiert sind und inderenNuten die Glastafeln 30 weise aucb bei der erfindungsgemaBen \fornchtung vor, bebt 

ndHhrem oberen und mil ihrem unteren Rand eingreifen. Irier jedoch alle Glastafeln zugteich ah . und zwar um soviet, 

^^^^bbeyorzu^^he^G^ daB deruntere Glastafettand f^^purloanzo,^ ^gLto 

fern dutch zwei waagerechte Zeilen von Stutzrollen abzu- dieser Lage kann die bewegliche PreBplatte an che ersten 

snSrett^auflK^Innenn^ beiden Glastafeln gesehoben werden. im ae anzu*»ig«.. Ist 

zw^nthmg ihrem untereTund oberen Rand, wodfcGlas- 35 das geschehen, kann die, Sffitzrollen?eife fur den Aeren 

S^^d^L^aminenbau Beruhrung mit dem An- Glastafelrand aus dem PreBspatt «^<*« 

Walter bzw. rmt einer Vfersiegelungsmasse haben, also werd«, Durch Zufahren der Presse ^^^J^^ 

in cinem Bereich, in welcbcm von der Beruhrung mil den ^^•^. b ^°f S^faZSSKffiS 

StOtzrollen hemihiende Spuren unschSdlich and. Diese den, ist die beweghche PreBplatte wie in 221K. 

sSSoUen So«die cS^llaufebene der zweiten -to Al nrit einer Eituichtung ,zun, .Biegen der ersten GlasndW 

^^ransumaai oder der ersten beiden GUstafem ausgerflstet, kann m der 

^S'dfcersten beiden Glastafeln um 180" gedreht, kon- Zusammenbau- u^PreBvorrichtung auch sehrmehundm^ 

nendie dritte und vierte Gtastafel (voraigsweiae tragen sie doneU ein Gasaustausch m den z^ammengebaute^aber 

rine^Atetandbalter) in die Drehstation |efordert und nrit durcb Abbiegen einer Glastafel noch te.lw«* offenen Iso- 

den beiden ersten Glastafeln zur Deckung gebracht werden. 45 "«=^^eibenrohhngen v^^ 

Aus^r Drehstation konnen die vier paarweise zueinander Um in der Drehstahpn d«enaen beiden Glasttfebn »ach 

ZMenoSdn noch unvereundenin die Zusammen- dem Drehen abstfltzen zu konnen, kann man auf jederder 

Pr^^wSIafen. und zwar jede auf ihrer b«iaen Krderbab«n der Dreh^on^eits <to.Ebene, 

^^^^^^^amb^&^^end^^ welche <fie FonterrkAtung und die D^d^entr^ge- 

Sn^lteBp^toa^a^b^ und PreBvorricb- » ~nderte StBtzrellenze^ 

^p^r^virklichung einer dazu parallelen zweiten R*- zur Anpassung an f^*™^^<%"^%£ 

d^ahTweXdieStuIz- und F&dermittel der in der Dreh- deriich sein kar^Bnfecher und v6Uig ausna^end ist esje- 

aeroann w^oju^o^ B Hfrf i r h a h„ forteesetzt in die doch, fur beide Forderbahnen gemeinsame Stutzrollen vor- 

^^e^^SorSbSg^wS^X z^en. deren Dretod^ mW Ebene Uegen, wetehe 

SSweS^SSne^ Zusammenbau- und PreBvor- dieser SffltzroUen von der &^tz«nnchtung fur dteAuBea- 

chebewegucne ansrflsten welche flache der Glastafeln bestimmt sich danach, wie dick die zu 

^^r 1 ^^^^^^^^^^. v^tendenGlastafetoniaximalstoA 

^y^J^^^^^^^S Lseits,daBdieerstenbeidenGlastafemeinesGlasU^^ 

zfgT^wS^Uenzeitenfilr das Abstfltzen der ersten bei- der fffltzeinnehtung fur uire^AuBenftiche weg geg« d« 
j 8 vV e i »*tH .mfpfpn T? an d ihrer Innenfla- SlQtzrollen fiir lhre InnenOache fallen. Es hat ach jedoch ge- 
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verschieben. Das erreicht man z. B. mit zwei auf einem ge- 
meinsamen Gestell parallel zueinander angebrachten Waa- 
gerechtforderern, bei denen es sich insbesondere um ange- 
triebeoe RoUenzolen handelL Oberhalb eines jeden Waage- 
rechtfordercrs befindet sich eine Stffizeinrichtung, z. B. eine 
Zeile aus fieilaufenden Rollen, an welcbe sich die auf dem 
betreffenden Waagerechtforderer stehende Glastafel Iehnen 
kaniL Eine solche Vbrrichtung wird so betrieben, daB die 
beiden ersten Glastafeln auf der vom ersten WaagerechtfBr- 
derer gebildeten Bahn einiaufen und Mntereinander positio- 
niert werden. Dann wird das Gestell mit den beiden v^feage- 
rechtforderern quer zur Forderrichtung zurQckbewegt, so 
daB die durch den zwei ten Waagerechtforderer gebildete 
zweite Bahn den Platz einnimmt, den zuvor die erste Bahn 
eingenommen hatte, und auf dieser Bahn werden nun die 
dritte und die vierte Glastafel henmgerordert und deckungs- 
gleich zur ersten und zweiten Glastafel positionierL Aus die- 
ser Stellung heraus konnen die beiden Glastafelpaare dann 
unverbunden in die Zusammenbau- und PreBvorrichtung 
uberfuhrt werden, welche zu diesem Zweck rrrit entspre- 
chenden Fordermitteln ausgerustet sein muB, was auch fur 
den Fall der.Verwenclung eineir Drehstation gilt. GegenOber 
der Verwendung einer Drehstation hat diese Losuhg den 
Vbrteil, einfacher zu sein, sie hat jeddch den Nachteil, daB 
bei der dritten und vierten Glastafel die spateren Innenfla- 
chen der Isolierglasscheiben BerQhrung mit den Fordermit- 
teln haben. 

Eine besonders bevorzugte Weiterbildung der Erfindung 
betriffi den Fall, daB in der Fertigungslinie eine Folge von 
gleich groSen Isolierglasscheiben gefertigt wird. Das 
kommt bei groBen Hochbauvorhaben vor, bei welchen eine 
Vielzahl von gleich groBen Fenstem vorgesehen ist, sowie 
bei standardisierten FenstergroBen. In diesem Fall ist in 
Weiterbildung der Erfindung vorgesehen, zum Zwecke des 
Vendegelns zwei gleich groBe Isotiergtesrohlinge, welche 
zuvor gleichzei tig verpreBt wurden, ahschlieBend decKungs- 
gleich zu posiUomeren und gleichzei tig zu versiegeln. Auto- 
matisch arbeitende Versiegelungsvorrichtungen, weiche 
nicht nur eine, sondem zwei Isolierglasscheiben gleichzeitig 
versiegeln, sind bisher nicht bekannt. Fur Isolierglasschei- 
ben mit standardisierten Abmessungen kann eine automa- 
tisch arbeitende Versiegelungsvorrichtung, welche z. B. aus 
der DE-28 16 437 C2 und derDE-28 46 785 C2 bekannt ist, 
ofane grdBeren Aufwand umgerustet werden, so daB sie sich 
fur das versiegeln von zwei deckungsgleich angeordneten 
Isolierglasscheibenrohlingen eignet. Dazu muB man nam- 
lich lediglich die beim Stand der Technik vorgesehenen ein- 
zelnen Dusen ersetzen durch zwei in passendem Abstand 
nebeneinander angeordneten Dusen, welche sich vorzugs- 
weise an einem gemeinsamen IrSger befinden, synchron am 
Rand der Isolierglasscheiben entlangbewegt und synchron 
mit Versiegelungsmasse gespeist werden, zweckmaBiger- 
welse aus einer gemeinsamen Quelle mit einer gemeinsa- 
men Pumpe. Zum Ausgleich von Unebenheiten und MaBto- 
leranzen an den Glastafelrandern sind die beiden Dusen je- 
doch vorzugsweise einzeln abgefedert, so daB sie sich den 
beiden Isoherglasscheibenrandern unabhSngig voneinander 
anschmiegen kdnnen. 

Wenn die beiden Isoiierglasscheiben in der Versiege- 
lungsstation deckungsgleich positioniert sind und gerordert 
werden, k6nnten sie, wenn keine Zwischenlage vOrhanden 
ist, Scheuerspuren aufeinander hinterlasseh. Deshalb ist vor- 
gesehen, dafi die beiden Isolierglasscheibenrohlinge beim 
Versiegeln und beim Fdrdem in der \fersiegelungsstation in 
einem gleichbleibendem Abstand voneinander geh alien 
werden. Dieser Abstand sollte klciner sein als die Dicke der 
Isolierglasscheiben, z. B. nur 1 mm oder 2 mm betragen, 
^Vorzugsweise werden zu diesem Zweck Distanzplattchen, 



z. B. Korkplattchen, auf einen der Isolierglasscheibenroh- 
Unge geklebt Solche Korkplattchen sind auch nUtzlich, 
wenn die Isolierglasscheiben nacb dem Versiegeln auf 
IVansportgestelle abgestellt. werden und dabei aneinander 
5 Iehnen. 

Als WaagerechtfdixJerer eignet sich in der Versiegelungs- 
station besonders der aus der EP-0 549648 Bl bekannte Bor- 
derer mit V-fonmg angeordneten Auflagern, insbesondere 
Bandern, auf welchen sich die, beiden Isolierglasscheiben- 

10 rohlinge nur, mit ihren auBeren Unterkanten abstutzen, wo- 
hingegen ihre beiden inneren, einander benachbarten Glas- 
tafeln einander gegenseitig stfltzen. Die unteren Raridfugen 
sind auf diese Weise zum Versiegeln optimal zuganglich und 
das Risiko einer Verschmutzung des Waagerechtfdrderers 

15 mit Versiegelungsmasse ist besonders gering. 

Durch die Kombination einer erfindungsgemaB arbeiten- 
den Zusammenbau- und PreBvorrichtung mit einer erfin- 
dungsgemaB arbeitenden Versiegelungsvorrichtung, weiche 
beide in der Lage sind, zwei IsoUerglasscheibenrohunge 

20 gleichzeitig zu bearbeiten, erreicht man einen maximalen 
Taktzeitgewinn; Die Taktzeit einer Isotferglasfertigungslinie 
kann um bis zu 50% herabgesetzt werden. 

Weitere Merkmale und Vbrteile der Erfindung ergeben 
sich aus der nachfolgenden Beschreibung von Ausfuhrungs- 

25 beispielen der Erfindung. Gleiche und einander entspre- 
chende Teile sind in den Beispielen mit ubereinstimmenden 
Bezugszahlen bezeichnet 

Rg. 1 zeigt eine Anordnung aus einer Drehstation und ei- 
ner Zusammenbau- und PreBvorrichtung in der Draufsicht, 

30 Kg. 2 zeigt die Drehstation aus Fig. 1 in der Vorderan- 
sicht,. 

Fig. 3 zeigt die Drehstation aus Fig. 2 in einer Seitenan- 
sicht mit Blickrichtung in Forderrichtung, 

Fig. 4 zeigt das Detail Y aus Fig. 3, 
35 Big. 5 zeigt die Zusammenbau- und PreBvorrichtung aus 
Fig. 1 in einer Seitenansicht mit Blickrichtung in Forder- 
richtung/ 

Fig. 6 zeigt das Detail X aus Fig. 5, 

Fig. 7 zeigt eine Anordnung aus einer Glastafeln quer 
40 versetzenden Station und einer Zusammenbau- und PreB- 
vorrichtung in der Draufsicht, 

Fig. 8 zeigt die Glastafeln quer versetzende Station aus 
Fig. 7 in einer Seitenansicht mit Blickrichtung in Forder- 
richtung, 

45 Fig. 9 zeigt das Detail Z aus Fig. 8, 

Fig. 10 zeigt einen Abschnitt einer Fertigungslinie fur 
Isolierglasscheiben in der Draufsicht, und 

Fig. 11 zeigt einen vertikalen Teilschmtt durch eine Ver- 
siegelungsstation, gemafi Schnittlinie XI-XI in Fig. 10. 

50 Fig. 1 zeigt eine Drehstation 1 und eine Zusammenbau- 
und PreBvorrichtung 2. Glastafeln 10, 10*, 11, 11* werden der 
Drehstation 1 durch einen Waagerec h tfdrderer 3 zugefuhrt, 
welcher im wesentlichen aus einer waagerechten Zeile von 
synchron angetriebenen Rollen 4 besteht, welche sich in der 

55 Nahe des unteren Randes eineT als Luftkissenwand ausge- 
bildeten Stutzwand 5 befinden, welche um wenige Grade, 
insbesondere um 6°, gegen die Senkrechte geneigt ist Der 
Waagerechtrorderer setzt sich in unterschiedlicher Ausbil- 
dung durch die Drehstation 1 und die Zusammenbau- und 

€0 PreBvorrichtung 2 hindurch fort in einen Waagerechtrorde- 
rer 3* mit demselben Aufbau wie ihn der Waagerechtforderer 
3 fur das Abfordern von zusammengebauten Isolierglasroh- 
lingen hat. 

Die Drehstation hat auf einem FuB 6 ein entsprechend der 
65 Neigung der Stutzwand 5 wenige Grade gegen die Waage- 
rechte geneigtes Drehgestell 7, auf welchem zwei zueinan- 
der parallele Fdrderbahnen .8 und 9 vorgesehen sind, jede 
bestehend aus einer waagerechten Zeile von synchron ange- 
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triebenen RoUen 4 bzw. 4' mit fibennnstimmeijdem Durch- 
messer, deren Drehachsen in einer geineinsamen Ebene lie- 
gen, die im rechteri Winkel zur Stfltzwand 5 veriauft zum 
AbstOtzen der Glastafeln 10, 10" und 11, 11\ die auf den Rol- : 
ten 4, 4' stehen, hat die Drehstation anstelle einer festen 5 
Stfltzwand StfiizroUenzeileh, und zwarje erne Stfltzrolien- 
zeile 12 und 13 in Ysrbindung mit den beiden Zeilenvon an- 
getriebenen RoUen 4 umT4\ wobel zwfc^^ 
triebenen Rollen 4, 4* eine Stfltzrolle liegtdienachobenhin 
etwasflberdie Oberseite der angetriebenen RoUen 4, 4* vac-MO* 
stent Einer der beiden Forderbahnen 8 und 9 ist noch eine 
dritte Statzrolienzeile 14 zugeonfnet, welche im wesentli- 
chen niveaugleieb rxrit den Stmzrollenzeiten 12 und 13 ist, 
sich aber zwischen diesen beiden befindet, und zwarso r daB 
die StfltzroUen der StiitzroUenzeile 14 in die Zwischen- 15 
raume zwischen den angetriebenen RoUen 4, 4* einer der 
beiden FBrderbahnen eingreifen. 

In der Flucht der Drehachsen der freilaufenden Stutzrol- 
len in den StQtzrotlenzeilen 12, 13 und 14 sind weitere 
StfltzroUen angeordnet, die drei waagerechte, obere Stfitz- 20 
roUenzeilen 15,16 und 17 Widen, welche an der Unterseite 
von waagerechten HohlprofiUeisten 18 angebracht sind, die 
durch zwei quer zu ibnen veriaufende Anne 19 verbunden 
sind, die an zwei Saulen 20 des DrehgesteUsauf undab verv 
schieblich gefuhrt sind. Die Saulen 20 stehen senkrecht zur 25 
Drehebene 21 des DrehgesteUs 7. 

Die RoUen 4 in der ednen Forderbahn 8 sind getrennt von 
den RoUen 4' in der anderen Forderbahn 9 antreibbar. Die 
beiden dafur vorgesebenen Hektromotoren sind mit 22 und 
23bezeichnet 30 

Das Drebgesteli 7 lauft mit mehreren Radern 24 auf einer 
Kreisbahri 25 auf der Oberseite des FuBes 6. Der Drehan- 
trieb erfblgt flber ein z. B. pneumatisch ansteUbares Rei- 
bradgetriebe. Die Drehachse 26 der Drehstation veriauft 
mitdg in Bezug auf die Lange der Drehstation und hegt nahe 35 
der Ebene, in welcher die Achse der StfltzroUen der inittle- 
ren StfltzroUenzeilen 14 und 17 iiegen. 

Die unmittelbar an die Drehstation 1 anschlieBende Zu- 
sammenbau- und PreBvorrichtung 2 hat auf einem Gestell 
27 eine festslehende, ats Luftkissenwand ausgebildete Stflt- 40 
zwand 28, welche zugleich als teststehende PreBplatte dient; 
sie hat dieseibe Neigung wie die Stfltzwand 5 und wie die 
durch die StfltzroUenzeilen 12 und 15 bzw. 13 und 16 defi- 
nlerten Glastafellaufebenen. Parallel zur Stfltzwand 28 ist 
eine weitere Stfltzwand 29 vorgesehen, deren Abstand von 45 
der reststehenden Stfltzwand 28 durch Spindelantriebe 30 
veranderbar ist; diese bewegliche Stfltzwand 29 ist ebenralls 
als Luftkissenwand ausgebUdet und dient als bewegliche 
PreBplatte, die sich auf rechtwinklig zur Fdrderricfatung 31 
erstreckenden Schienen 32 abstfitzt, wobei diese Schienen 50 
32 in ErgSnzung zu den Spindelantrieben 30 auch als Paral- 
lelfQhrung fOr die PreBplatte 29 dienen. 

Dicht unter der stationaren PreBplatte 28 ist eine waage- 
rechte Zeile von angetriebenen RoUen 33 vorgesehen, wel- 
che so breit sind, daB sie auch dann noch bis unter den Rand 55 
der bewegHchen PreBplatte 29 ragen, wenn der Frefispalt 34 
so weit ist, daB in ihm die dicksten in der Praxis vorkom- 
menden Isolierglasscheiben zusammengebaut werden k6n- 
nen. Die Rollen 33 befinden sich in der Flucht der RoUen 4 
und 4* der Drehstation 1. . 60 

An Fuhrungsschienen 35 und 36* welche an den beiden 
Enden der stationaren PreBplatte 28 vorgesehen sind, ist 
eine Leiste 37 rnbtorisch auf und abbeweglich gefflhrt, an 
welcher eine weitere waagerechte Zeile von StfltzroUen 38 
angebracht ist Eire Achsen veriaufen parallel zu den PreB^ €& 
platten 28 und 29 und ihre gemeinsame, der bewegHchen 
PreBplatte 29 benachbarte Tangentialebene fluchtet nrit ent- 
sprechenden Rfindern von Spurkranzen 39 (siehe Fig. 5 und 



6), welche gemeinsam mitden StfltzroUen 38 die Laufebene 
fur die ersten beiden Glastafeln 10 und 10* in der Zusam- 
menbau- und PreBvorrichtung definieren und die ersten bei- 
den Glastafeln 10, 10* am unteren und oberen Rand an ihrer 
Irmenseite abstfltzen. ■ 

Unterhalb der RoUen 33 ist ein Hubbalken 40 vorgesehen, 
der Hebenocken 41 tragi, die in 1 den Zwischenraum zwi- 
schen je zwei RoUen 33 eingreifen und auf diesen stehende 
Glastafeln 10, W und 11, IT aiiheben konnen. 

Die Vbrrichtung kann folgendermaBen arbeiten: 
One erste Glastafel 10 wird auf dem Waagerechtforderer 3 
herangefordert, gelangt in der Drehstation 1 auf die Rollen 
der Forderbahn 8 und wird am unteren Rand durch die 
StfltzroUen 12 so wie am oberen Rand durch die StfltzroUen 
15 abgestfitzt Sie wird gestoppt, wenn sie mit ihrer vertika- 
len Vbcderkante eine erste vorgegebene SteUung nahe beim 
in Forderrichtung 31 vorderen Ende der Drehstation 1 er- 
reicht hat. Der ersten Glastafel 10 folgt auf derselben Fdr- 
derbahn 8 eine zweite Glastafel Iff; sobald sie mit ihrer Hin- 
terkante in die Drehstation 1 eingelaufen ist, wird sie in ei- 
ner vorbestimmten zweiten SteUung gestoppt und die Dreh- 
station wird urn ISO 6 gedreht. Sie befindet sich dann in der 
SteUung, die in den Fig. 1 bis 4 dargesteUt ist Die erste 
Glastafel 10 und die zweite Glastafel 10* fallen dabei mit ih- 
rem oberen Rand von der Stfltzrollenzeile 15 gegen die be- 
nachbarte Statzrolienzeile i7. Die antreibbaren Rollen 4 
sind wahrend der Drehbewegung blockiert, darrdt die Glas- 
tafeln 10 und 10* nicht weglaufen kdnnen. Nachdem die 
Drehbewegung urn 180° vollendet und das DrehgesteU hi 
seiner neuen SteUung fixiert ist, wird auf dem Waagerecht- 
forderer 3 eine dritte mit einem Abstandhalter 42 belegte 
Glastafel 11* auf der Fdrderbahn 9 in die Drehstation 1 ge- 
fordert, in welcher sie auf den angetriebenen RoUen 4 1 lauft 
und on ten durch die StfltzroUen 13 und oben durch die 
StfltzroUen 16 abgestfltzl ist Die dritte Glastafel 11* wird bei 
stillstehender Forderbahn 8 so weit gefordert, bis sie dek- 
kungsgleich neben der zweiten Glastafel 10" steht Der drit- 
ten Glastafel 11' folgt auf der FMerbahn 9 eine vierte Glas- 
tafel U, welche deckungsgleich mit der ersten Glastafel 10 
positioniert wird. Aus dieser SteUung heraus werden die bei- 
den Glastafelpaare 10 und 11 sowie 10 - und IT, sobald die 
Zusammenbau- und PreBvorrichtung dazu bereit und geoff-" 
net ist, gemeinsam gleichzeitig in deren PreBspalt 34 gefor- 
dert. Die angetriebenen RoUen 4, 4' und 33 sind Qberein- 
stimmend in Laufrichtung ein werrig so angestelll, daB die 
Glastafeln gegen die stadc«arcPreBr4atte28 gefairt werden 
mit der Folge, daB die ersten beiden Glastafeln 10 und W: 
mit ihrem unteren Rand in Richtung auf die StfltzroUen 14 
und schlieBHch gegen die Spirkranze 39 gefflhrt werden, 
wohingegen die dritte und vierte Glastafel 11, 11' zuveriSs- 
sig in ihrer durch die StfltzroUen 13 und 16 sowie durch die ^ 
Vbrderseite der stationaren PreBplatte defihierten Laufebene 
verbleiben. Die StfltzroUen 38 in der Zusammenbau- und 
PreBstation 2 liegen genau in der Flucht der StfltzroUen 17 
"der Drehstation 1. 

• Die beiden Glastafelpaare 10 und U sowie 10" und IT 
werden synchron vorwarts bewegt, bis sie in vorbestimmter 
Lage gestoppt werden (siehe Fig. 1). Das Glastafelpaar 10\ 1 
11* befindet sich dann mit seinen Vforderkahten am Aus- 
laufende der Zusammenbau- und PreBvorrichtung, wohin- 
gegen sich das Glastafelpaar 10, 11 mit seinen Hmterkanten 
am Einlaufende der Zusammenbau- und PreBvorrichtung 2 
befindet Nun wird der Hubbalken 40 angehoben und mit ib- 
nen die Glastafeln 10, 10*, 11 und 11', so daB ihr unterer 
Rand sich oberhalb der Spurkranze 39 befindet Dann wird 
die bewegliche PreBrdatte 29 an die ersten beiden Glastafeln 
10 und 10* gefahren, urn sie anzusaugen, wozu die PreB^ 
platte 29 Offnungen hat, die mit der Saugseite eines Gebla- 
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ses verbunden sindL Gleichzeitig wild die Stromungsrich- tung 2 zuriickgefuhrt und dort deckungsgleich zur fiinften 

tung der Luft an der als Luftfrisseriwand ausgebildeten sta- und sechsten Giastafel posritioniert, mit dieser zusammenge- 

tionaren PreBplatte 28 urngekehrt, so dafi dort die dritte und baut, ggfs. kombiniert mit einer SchwergasfQUung. Dann 

vierte Giastafel 11 und 11* angesaugt werden, Der Hubbal- . werden die zusammengebauten Dreifacb-IsoUerglasscbei- 

ken 40 wind dann etwas abgesenkt, die bewegliche PreB- 5 benrohlinge verpreBt und abgeforderL Das Zufunren der 

platte 29 fShrt gegen die stationary PreBplatte 28 und druckt funften und sechsteo Giastafel in die Zusammenbau- und 

die ersten beiden Glastafeln 10 und 10* gegen die an der drit- PreBvorrichtung 2 unabhangig vom Ruckiuhren der vorher 

ten und vierten Giastafel 11 und IT haftenden Abstandhalter : zusarnrnengebauten Zweischeibenrohlinge funkrioniert mit 

42 und baut auf diese Weise zwei Isolierglasscheibenrob- ein und demselben Antrieb, weil die fUnfie und sechste 

Knge gleichzeitig zusammen, deren Randfugen auf der Au- 10 Giastafel vor dem RuckfUhren der Rohlinge durch die Hebe- 

Benseite des Abstandhalters noch mit \fersiegelungsmasse nocken 41 von den angetriebenen Rollen 33 abgehoben wer- 

gefUUt werden mQssen. den konnen. 

Sollen die Isolierglasscheiben mit einem Schwergas ge- Anstatt die Glastafeln 10 und U sowie 10* und IT not ei- 

fUllt werden, dann ist das in derselben Zusammenbau* und ner Drehstation 1 zu paaren, kann man sie auch mit einer sie 

PreBvorrichtung 2 moglich. Zu diesem Zweck sand ein am 15 quer zur Fdrderrichtung 31 versetzenden Paarungsstation 44 

Binlaurende vorgesehenes erstes Segment und ein am Aus- paarweise deckungsgleich positionieren. Dieser Fall ist in 

laufende vorgesehenes zweites Segment der beweglichen den Fig. 7 bis 9 dargestellt, wobei die an Paarungsstation 44 

PreBplatte 29 hinter Abdeckungen 43 und 43 r (Fig. 1) mit anschhefiende Zusammenbau- und PreBvorrichtung 2 die- 

zusatzlicben Ansaugeinrichtungen versehen und von der selbe ist wie in Fig. 1 . 

stadonaren PreBplatte 28 weg abbiegbar. Dadurcfa kann die 20 Die Paarungsstation 44 hat auf einem Gestell 45 zwei 

erste Giastafel 10 an ihrem Rand, welcher sich am Ein- rechtwinklig zur Forderrichtung 31 verlaufeude Scirienen 46 

laufende d*»r 7ji5arnrnenhan- und PreBvorrichtung 2 befin- und 47, auf welchen zwei Waagerechtfarderer 48 und 49 mit 

det, abgebogen werden, wahrend gleichzeitig die zweite zueinander parallelen Forderbahnen 8 und 9 langs der. 

Giastafel 10* an ihrem Rand, welcber am Auslaufende der Schienen 46 und 47 verschiebbar gelagert sind. Die Fdrder- 

Zusammenbau- und PreBvorrichtung 2 liegt, abgebogen 25 bahhen8und9k6nneneinendenl«r^ 

werden kann, wahrend die beiden Glasplatten 10 und W station 2 (Fig. 4) entsprechenden Aufbau haben mit zwei 

durch die bewegliche PreBplatte 29 angesaugt bleiben. So Zeilen von angetriebenen Rollen 4 und 4" und mit zwei 

abgebogen werden die ersten beiden Glastafeln 10 und 10* Stutzrollenzeilen 13 und 14; wegen naherer Details kann 

an die Abstandhalter 42 auf den beiden anderen Glasplatten deshalb auf die Beschreibung der Drehstation verwiesen 

11 und 11* gelegt, wobei infolge der gebogenen Glastafeln 30 werden. In der Fluent der Drehachsen der rrei laufenden 

10 und 10* zwischen diesen und dcmjeweiligen Abstandhal- StQtzrollen 13 und 14 sind weitere Stutzrollen 16 und 17 

ter 42 ein Spalt bleibt, dutch den hindurch ein Gasaustausch vorgesehen, welche zwei waagerechte obere Stutzrollenzei- 

erfolgen karm.IstderGasaustaiischv^ len bilden, welche an der Unterseite von waagerechten 

gung der Glastafeln 10 und 10* nickgangig gemacht und die Hohlprofilleisten 18 angebracht sind, die durch quer zu ih- 

Isoherglasscheibenrohlinge werden verpreBt Wfegen derna- 35 nen verlaufende Arme 19 verbunden sind, die an zwei Sau- 

heren Einzeiheiten wird auf die DE-40 22 185 A 1 verwie- len 20 des Gestells 45 auf und ab verschieblich gefuhrt sind. 

sen. Die Saulen 20 sind wenige Grade nach hinten geneigt 

Nach dem Verpressen der Isolierglasschdbcaxiohlinge Diese \brrichtung arbeitet z. B. folgendermaBen: 

wird die Zusammenbau- und PreBvorrichtung 2 geofihet Zunachst tluchtet die Borderbahn 8 mit dem Waagerechtfor- 

und die Rohlinge werden gleichzeitig Qber den Waagerecht- 40 derer 3. Eine erste Giastafel 10* wird auf dem Waagerecht- 

fdrderer 3' abgeforderL fbrderer 3 herangefdrdert, gelangt m der Paarungsstation 44 

Sobald die beiden Glastafelpaare 10 und U sowie 10* und auf die Rollen der Forderbahn 8 und wird am unteren Rand 

UWollsrmndigindie^sammenbau-undP^ durch die StQtzrollen 14 und am oberen Rand durch die 

eingelaufen sind, wird das Drehgestell 7 in der Drehstation 1 StQtzrollen 17 abgestQtzt 

urn 180° zuruckgedreht und nimmt in der beschriebenen 45 Die erste Giastafel 10* wird bis in eine erste Stellung ge- 

Weise die nachsten vier Glastafeln auf, die in der Drehsta- fordert, in welcher sich ihr vertikaler vorderer Rand am 

tionl in der Zeitspanne bis zum AbschluB des in derZusam- Auslaufende der Paarungsstation 44 befindeL Per ersten 

menbau- und PreBvorrichtung 2 vorhergehenden Zusam- Giastafel 10* folgt eine zweite Giastafel 10 auf derselben 

rnenbauyorgangs deckungsgleich positioniert (gepaart) wer- Forderbahn 8 und wird in einer zweiten Stellung positio- 

den und dann bereit sind, in die Zusammenbau- und PreB- 50 niert, in welcher sich ihr vertikaler hinterer Rand am Ein- 

vorrichtung 2 einzulaufen. laufende der Paarungsstation 44 befindeL Die Waagerecht- 

Mit den beschriebenen Vorrichtungen konnen auch Iso- forderer 48 und 49 werden nun gemeinsam quer zur Forder- 

lierglasscheiben hergestellt werden, die aus drei Glastafeln richtung 31 verschoben, bis sich statt der Forderbahn 8 die 

zusammengebaut sind. Dazu werden zunachst in der be- Forderbahn 9 in der Fluent des Waagerechtfd^derers 3 befin- 

schriebenen Weise aus je zwei Glastafeln zwei Isolierglas- 55 deL Nun werden eine dritte Giastafel 11* und eine ihr fol- 

scheibenrohlinge zusammengebauL Wahrenddessen werden gende vierte Giastafel U vom Waagerechttoxderer 3 kom- 

eine fUnfte und eine sechste Giastafel in die Drehstation ge- mend auf den Waagerechtforderer 49 Qbergeben, auf wel- 

fordert, positioniert wie zuvor die Glastafeln 10 und 10* und. • chem sie auf den angetriebenen Rollen 4 steben und am un- 

dann gemeinsam urn. 180° gedrehL Sobald die beiden aus je teren Rand durch die StQtzrollen 13 und am oberen Rand 

zwei Glastafeln gebildeten Rohlinge zusammengebaut sind, 60 durch die StQtzrollen 16 abgestQtzt sindL Die Glastafeln 11* 

werden sie aus der Zusammenbau- und PreBvorrichtung 2- und U, welche beide einen Abstandhalter 42 tragen, werden 

herausgefordert auf den nachfolgenden Waagercchtforderer in der Paarungsstation 44 deckungsgleich zu den Glastafeln 

3', werden dort gestoppt und die ersten beiden Glastateln 10 10* und 10 positionierL Dieser Zustand ist in Fig. 7 darge^ 

und 10* mit einem weiteren Abstandhalter . versehen. Wan- stellL 1st die anschlieBend angeordnete Zusammenbau- und 

renddessen werden die funfte und sechste Giastafel auf der 65 PreBvorrichtung 2 frei und ofifen, dann werden die beiden 

zweiten Forderbahn 9 der beweglichen PreBplatte 29 zuge- Glastafelpaare .10 1 und 11' sowie 10 und 11 durch Antreiben 

fuhrL Danach werden die mit dem zweiten Abstandhalter der Rollen 4 und 4* in die Zusammenbau- und PreBvorricb- 

beiegten Rohlinge in die Zusammenbau- und PreBvorrich^ * tung 2 uberfUhrt und dort entsprechend positioniert und wei- 
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terverarbeitet, wic anhand des ersten Beispiels mit der Dreh^ 
station bcschricbcn wurde. ' j 

Qb die Glastafeln nun mit einer Drehstation 1 Oder nut ei- 
ner sie quer versetzenden Paarungsstation 44 gepaart .wer- 
den in beiden Fallen kann auf die Zusammenbau- undPreB- 
verrichtung 2 der in Fig- 10 dargestellie Abschmttdnerlso- 
Hciglasfertiguiigslinie folgen. Figj. 10 zeigt an die Zusam- 
menbau- und PreBvprrichtung 2 in Fordemcntung 31^ an- 
schliefiend eine Zwischentrausportvomchtung 50 nut dem 
Waagerechtforderer 3* am unteren Rand einer als Luftkis- 
senwand ausgebiWeten StfltzwandSl; gefolgt von einer Sta- 
tion 52, in welcber Distanzplfittcheri an einen Isoherglas- 
scheibenrohling geklebt werden kdnnen; gefolgt von einer 
Paarungsstation 53, in weleher zwei gleich groBe Isolier- 
glasscheibeniohfinge deckungsgleich nebeneinander ange- 
ordnet werden konnen; gefolgt von einer \fersiegelungssta- 
tioh 54. 

Die Zwischentransportvorrichtung 50 dient dazu, die bei- 
den aus der Zusarnmenbau- und PieBvorrichtung 2 kom- 
menden Isoliej^lasscheibenrohlinge 55 aurzunebmen und 
ggfs. zu parken, solange die nachfoigende Station 52 noch 
nicht firei ist. . 

Die Station 52 besteht wie die Station 50 aus einem Waa- 
gerechtforderer 3" mit ahgetriebenen Rollen am unteren 
Rand einer wenige Grade nach hinten geneigten Luftkissen- 
wand 56. Hier kann jeder zweite ^lierglassaieibenrobling 
55 angehalten werden, urn auf seine rreie AuBenseite eirrige 
DistanzplSttchen, z. B. aus Kork, zu kleben. 

Die Station 53 bat wie die Station 50 einen mit angetne- 
benen Rollen gebildeten Waagerecbtfdiderer 3- am unteren 
Rand einer etwas nach hinten geneigten Uiftkissenwand 57, 
weleher gegenuoeriiegend ein Hebegera*58 angeordnet ist, 
welches emen oder mehrere gegen die Luftkissen wand 57 
gerichtete Sauger hat, nut welchen ein auf dem Waagerecht- 
forderer stenender IsoU^lasscheibenrohling 53 ange- 
saugt, vom Waagerechtffcrderer 3"' abgehoben und von der 
Luftkissenwand 57 entfernt werden kann. 

Die Versiegelungsstation 54 hat zwei Waagerechtforderer 
59 und 60 am unteren Rand von UiftkissenwSnden 61 und 
62. In diesem Fall sind die Waaga^tfBrderer 59 und 60 
nicht Zeilen von angetriebenen Rollen, sondern V-f&rrmg 
angeordnete endlose Bander 63 und 64, welche tiber ange- 
triebene Rollen 65 und 66 gespannt sind. Kn solcber Waa- 
gerechtforderer ist d^^ der EP 0 549 648 Bl be- 
schrieben, worauf mernrit zur Vermeidung von Wiederbo- 
lungen Bezug genommen wird. In einer Lucke 67 zwischen 
den beiden Uiftkissenwanden 61 und 62 ist ein Yasiege- 
lungskopf 68 vorgesehen, weleher urn eine zur Lun^ssen^ 
wand 61 senkrecht verlaufende Achse 69 versclrwenkbar i£L 
Der Versiegehmgskopf 68 tragt zwei gleiche, nebeneinander 
angeordnete Dusen 70 und 71, die mit einer balligen \forder- 
seite dem Rand der IsoUerglasscheibemxrtmnge 55 angelegt 
werden konnen, um deren Randfugen 72 und 73 zu versie- 
oeln. Zwischen den Dflsen 70 und 71 und dem >fe^gf- 
lungskopf 68 befinden sich Druckfedern 74 und 75, die fur 
cine federnde Anlage der Dflsen 70 und 71 am Rand der Iso- 
licrelasscheibenrohlinge 55 sorgen. Der Veraegelungskopf 
68 kann nicht nur um die Achse 69, verschwenkt, sondern m 
der Lucke 67 zwischen den beiden Lufuassenwanden 61 
und 62 parallel zu diesen auf und ab verschoben werden. In 
den Verstegelungdcopf « ahrt eine Speiseleitung 76 hin- 
ein, wodurch die beiden DOseh 70 und 71 zugleich rmt Ver- 
siegelungsmasse versorgt werden. 

Die beiden Dflsen 70 und 71 befinden sich an ememge- 
meinsamen Trager 77 und konnen gemeinsam rmt aiesem 
zur Anpassung an IsoUerglasscheibe^hUnge r^^^ 
tern Absmnd zwischen den beiden Glastafeln 10 und 11 bzw. 
10* und 11* und/oder mit geanderten Glastafddicken ausge- 



tauscht werden. 

Der in den Fig. 10 und 11 dargestellte Abschmtt der Fer- 
tigungslinie arbedtet z. B. foj^ndermaBen: 
Zwei in der Zusammenbau- und PreBvorrichtung 2 zusam- 
5 mengebaute IsoUerglasscheibenrcminge 55 werden aus die- 
ser heraus gemeinsam auf die Zwischentrarisrxxtvornch- 
tung 50 gefederC.Der jeweils erste von zwei Isotierglas- 
scheibenrohlingen 55 lfiuft unbearbeitet durch die Station 52 
in die Station 53, wird dort in einer vorbestimmten Lage po- 
ib sitioniert, vorzugsweise so, dafi sran vorderer Rand sich am 
Aiislaufende der Stfitzwand 53 befindet, wird dort von der 
Hebevorrichtung 58 ertaBt, von der Forderbahn 3~ abgeho- 
ben und um mehr als seine Dicke yon der Luftkissenwand 
57 entfemt Der zweite, nachfoigende Isoliraglasscheiben- 
15 cohHng 55 wird in der Station 52 angehalten, nut eirrigen Di- 
stanzplSttchen 78 (siehe Fig- 11) beklebt und dann weiterge- 
fordert in die Station 53 bis in genau jene Stellung, an wel- 
cber sich zuvor der nun an der Hebevorrichtung 58 han- 
gende erste IsoKerglassc^benrohling betand, welcber nun- 
20 mehr auf den Waagei^tfc^rderer 3 m zurUckgestellt und da- 
bd deckungsgleich mit dem dort bereits stehenden zwei ten 
Isotierglasscheibenrohung 55 positioniert wird, wobei die 
beiden Rohlinge durch die IMstanzplfittchen 78 auf Abstand 
gehalten sind. 

25 Sobald die Versiegelungsstation 54 aumahmebereit ist, 
werden die beiden zu einem Paar zusarnmengestellten Iso- 
Uerglasscheibenrohlinge 55 aus der Station 53 auf den Waa- 
gerechtfbrderer 59 und weiter auf dra ^agei^ttoderer 
60 uberfOhrt und mit ihreti vertikalen Hinterkanten am Ein- 
30 laufende des Waagerecht^d^ers 60 positioniert. In dieser 
Stellung wertfen mit den beiden DOsen 70 und 71 zunach^ 
die beiden hinteren Randfugenabschnitte versiegelt, indem 
die Dflsen 70 und 71 von unten nach oben am Rand der Iso- 
tiexglasscheibenrohlinge entlang be wegt werden. Sobald sie 
35 an der hinteren oberen Ecke der Rohlinge angekommen 
sind, wird der \fersiegelungskopf 68 um 90° verschwenku 
so dafi die Dflsen 70 und 71 nach unten weisen, wie ui Fig* 
11 dargesteUL Nun werden die beiden IsoUerglasronlinge 55 
vom Waagerechtfbrderer 60 auf den Waagerechtforderer 59 
40 zuruckbewegUbismeDu^71und70and» 

ren Bckeder Rohlinge anlcommen. Die Bewegung der Roh- 
linge wird dann gestoppt, der Dflsenkopf 68 ein weiteres 
Mai um 90° verschwenkt und am votderen Rand der Ron- 
tinge abwartsbewegt, um die dort tiegenden Randfugenab- 
45 schnitte^u ffllleii. fiommende Dflsen 70und71ander vor- 
deren unteren Ecke der Rohlinge 55 an, werden sie ein wei- 
teres Mai um 90° verschwenkt, womufih^ 
oben weisen, und nun werden die beiden Rohlinge vom 
Waagerechtforderer 59 auf den Waagerechtfdrderer6X>aber- 
50 fflhrt, wobei die unten liegenden Rand^geiiabschnitte ver- 

a ^fnSrab einem Dflsenkopf konnen auch andere Be- 
weeunesablaufe verwirklicht werden, welche in der DB-28 
16 437 a und in der DB-28 46 785 C2 beschrieoen sind. 
55 Durch ein nicht dargestelltes Hebezeug konnen die fertig 
versiegelten Isolierglasscheibeh vom Waagerechtforderer 
60 abgehoben und auf TransportgesteUe abgestellt werden. 

IHe^Waagerechtf3rderer 59 und 60 konnen auf die Dicke 
der untereinander gleichen IsoUej^lasscheibenrohlinge 55 
60 eineestellt werden. Damit die beiden Rohlinge nur mit ihren 
beiden auBeren Glastafeln W und U auf den Fbrderbandern 
63 64 stehen, wie in Fig. 11 dargestellt, soU der Scheitel 79 
der V-Anordnung in der Fluent der Mitte des Zwischen- 
raums zwischen den beiden Rohlingen 55 tiegen. Zu ctiesem 
65 Zweck ist die V-Anordnung in Richtung der Achsen 80 der 
das Band 63 tragenden Rollen 65 verlagerbar. Wegen nahe- 
rerDetailswirdaufdieEP0549648Bl yerwiesen. 

Weitere wesentliche Binzelheiten ergeben sich aus den 



DE 197 04 880 A 1 



13 



14 



beigetugten EP 0 549 648 Bl und DE 44 37 998 Al. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Zusammenbauen von Isolierglas- 5 
scheiben aus Glastafeln in einer wenige Grade gegen 
die Senkrechte geneigten Orientierung, durch 

- waagerechtes Fordern einer ersten an einer ih- 
rer Flachen abgestiitzten Glastafel in jener Orien- 
liemng bis in eine bestimmte erste Stellung auf ei- 10 
ner ersten Bahn, 

- waagerechtes Fordem einer zweiten an einer in- 
rer Flacben abgestiitzten Glastafel in jener Orien- 
tierung bis in eine bestimmte zweite Stellung auf 
der ersten Bahn; 15 

- Veriagem der ersten und der zweiten Glastafel 
auf eine zur ersten Bahn parallele zweite Bahn, 

- waagerechtes Fordern einer dritten an einer ih- 
rer Flachen abgestiitzten Glastafel in jener Orien- 
tierung auf der ersten Bahn in jene bestimmte er- 20 
ste Stellung, 

- waagerechtes Fordem einer vierten an einer ib- 
rer Flachen abgestiitzten Glastafeln in jener Ori- 
entierung auf der ersten Bahn in jene bestimmte 
zweite Stellung, wobei entweder die erste und die 25 
zweite oder die dritte und die vierte Glastafel auf 
ihrer nicht abgestiitzten Flache einen rahmentor- 
migen Abstandhalter tragt, 

- Positionieren der beiden Glastafelpaare parallel 
und decknngsgleich mit Abstand voneinander, 30 

- gleichzeitiges tJberfuhren der so r^tiomerten 
Glastafelpaare in eine Ziisammenbau- und PreB- 
vorrichtung, 

_ gleichzeitiges Zusammenfugen der beiden 
Glastafelpaare zu zwei Isolierglasscheibenrohlin- 35 
gen durch Parallelverschieben der ersten und 
zweiten Glastafeln oder der dritten und vierten 
Glastafeln und 

- gleichzeitiges \fcrpressen der Rohlinge. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeicb- 40 
net, daB die beiden Glastafelpaare gleichzeitig in eine 
Zusamrnenbau- und PreBstation gefordert werden. 

3. Verrahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Glastafeln beim Fordem an ihren in 
den Isoiierglasscheiben eihander abgewandten Fla- 4S 
chen, nachfolgend als ihre AuBenflacben bezeichnet, 
abgestiitzt werden, daB die erste und die zweite Glasta- 
fel nach dem Erreichen ihrer ersten bzw. zweiten Stel- 
lung um eine zu jener Orientierung paralleled vor der 
Flucht ihrer Innenflachen (das sind die in den Isolier- 50 
glasscheiben einander zugewandten Flacben der Glas- 
tafeln) Uegenden Achse um 180° verschwenkt werden, 
wodurcb sie auf die zur ersten Bahn parallele zweite 
Bahn gelangen und an ihrem Rand oder an ihrer Au- 
Benseite gebalten werden. 55 

4. Verrahren nach Anspruch 3, dadurch gefcennzeich- 
net, daB die dritte und vierte Glastafel den Abstandhal- 
ter tragen. 

5. Verrahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die erste Glastafel beim Fordern an ihrem 60 
Rand gehalten und beim Zusarrunenfugen zur IsoUer- 
glasscheibe an ihrer AuBenseite gehalten wind. 

6. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die erste und die zweite Glastafel gleich- 
zeitig parallel zu sich selbst von der ersten Bahn auf die 65 
zweite Bahn verschoben werden. 

7. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche 
mit deckungsgleichen IsoHerglasscheibenrohlingen, 



dadurch gekennzeichnet, daB die beiden gleichzeitig 
verpreBten Isoherglasscheibenrchlinge anschlieBend 
deckungsgleich positiomert und gleichzeitig versiegelt 
werden. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB die beiden Isoaerglasscrteibenrohlinge beim 
Versiegeln in einem gleichbleibenden Abstand vonein- 
ander gehalten werden. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Abstand kleiner ist als die Dicke der Iso- 



10. Die Verwenduhg der fur das Zusarnrnenbauen ein- 
zelner IsoUerglasscheiberirohlinge bestimmten, in der 
deutschen Patentanmeldung P 44 37 998.6 beanspruch- 
ten Vorrichtung, zum Zusammenbauen von Paaren von 
Isoiierglasscheiben gemaB einem der Anspruche 1 bis 
9. 

U. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB fur das Versiegeln ein oder mehr als ein 
Paar Dttsen verwendet werden, welche nebeneinander 
angeordnet syncfaron an den Randern der beiden Iso- 



12. Verfahren nach Anspruch 11, gekennzeichnet 
durch die Verwendung von zwei auf einem gemeinsa- 
men lYager angeordneten Dusen. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, gekennzeichnet 
durch unabhangig voneinander abgefederten Dusen. 

14. Verfahren nach einem der Anspruche 10 bis 13, 
gekennzeichnet durch die Verwendung der in dem eu- 
ropaischen Patent Nn 0 549 648 fur das Fordem einzel- 
ner Isoiierglasscheiben oder deren Rchlingen bean- 
spruchten Vorrichtung fur das Fordem von zwei dek- 
kungsgleich angeordneten J^Iierglasscheiben oder de- 
ren Rohlingen. 

15. Vorrichtung zum Versiegeln der Randfuge von 
zwei deckungsgleich angeordneten Isoiierglasscheiben 
oder deren Rohlingen, gekennzeichnet durch einen 
Waagerechtforderer (59, 60), auf welchem die Isoiier- 
glasscheiben bzw. Rohlinge (55) bochkant stehen, und 
eine oberhalb des Waagerechtforderers (59, 60) ange- 
ordnete Stfltzeinrichtung (61, 62), ah welche sich die 
auf dem Waagerechtforderer stehenden Isoiierglas- 
scheiben bzw. Rohlinge (55) anlehnen, in Kombination 
mit zwei nebeneinander angeordneten DQsen (70, 71), 
welche synchron an den Randern der beiden Isoiier- 
glasscheiben bzw. Rohlinge (55) entlang beweglich 
sind und synchron mit Versiegelungsmasse gespeist 
werden. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die beiden Dusen (70, 71) auf einem ge- 
meinsamen Irager (77) angeordnet sind 

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die beiden Dttsen (70, 71) getrennt abge- 
federt sind. 

18; Vorrichtung nach Anspruch 15,16 oder 17, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Dttsen (70, 71)aus einer 
gemeinsamen Quelle gespeist werden. 
19. Vorrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 18 
in kombination mit einem davor angeordneten Waage- 
rechtforderer (3 m ) fur die IsoUerglasscheiberirohlinge, 
und mit einer oberhalb des Waagerechtfbrderers (3T) 
angeordneten Stutzeinrichtung (57) an welche sich die 
IsoUerglasscheibenrohlinge (55) anlehnen, in Kombi- 
nation mit einer Hebeeinrichtung (58), mit welcher ein 
IsoUerglasscheibenrohling (55) vom Waagerechtforde- 
rer (3*) zedtweisc abgenommen und wieder auf ihm ab- 
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